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Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Erzeugung beliebiger 
Portionen und Formate von Produkten, mit einem Aufreihband, das die Produkte 
fordert und an einer Obergabekante an ein Portionierband Qbergibt, auf dem die 
Portionen und/oder die Formate erzeugt werden und mit dem die Portionen in dem 
entsprechenden Formate weiter geffirdert werden, Des weiteren betrifft die 
vorliegende Erfindung ein System bestehend aus der erfindungsgemafien 
Vorrichtung und einer Verpackungsmaschine sowie ein Verfahren zur Erzeugung 
beliebiger Portionen und Formaten von Produkten. 

Positioniersysteme fur das Positionieren von Produkten, beispielsweise 
Lebensmitteln, sonstigen Gutern und dergleichen sind bekannt Die Produkte werden 
dabei von einem Forderband beispielsweise an eine Verpackungslinie ubergeben. 
Da diese Verpackungsanlagen heutzutage mehrreihig ausgefOhrt sind, muss ein 
ankommender Produktstrom zunachst in die Anzahl von Produktstromen zerteilt 
werden, die der Anzahl von Produktreihen der Verpackungslinie entspricht. Eine 
Verteilung eines einstreifigen Produktstromes auf eine mehrreihige Verpackungslinie 
1st derzeit dann moglich, wenn die gleiche Anzahl von FOrderbandern mit 
ankommenden Produkten parallel uber der jeweiligen Reihe der Verpackungslinie 
angeordnet ist, durch die die einzelnen Produkte oder Produktstapel dann in die 
jeweilige Reihe der Verpackungslinie eingelegt beziehungsweise von dem 
Forderband abgeworfen werden. 

Der anlagentechnische Aufwand dazu ist sehr hoch. Zudem ist die Reihenfolge der 
Ablage der einzelnen Produktstapel nicht oder nur mit erheblichem Aufwand 
variierbar. Bei einem Formatwechsels in der Verpackungsmaschine, beispielsweise 
von drei auf vier Reihen, muss ein erheblicher, anlagentechnischer Aufwand 
betrieben werden, bevor die Produkte in einer Verpackungslinie positioniert werden 
konnen. 

Es stellt sich deshalb die Aufgabe eine Vorrichtung zur Erzeugung beliebiger 
Portionen und Formate zur VerfOgung zu stellen, die die Nachteile des Standes der 
Technik nicht aufweist. 
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Gelost wird die Aufgabe erfindungsgemSfi, durch die Merkmale des Patentanspruchs 
1. Bevorzugte AusfQhrungsformen der vorliegenden Erfindung sind Gegenstand der 
UnteransprGche. 

Eine Portion im Sinne der Erfindung ist jede Anordnung, in der Produkte, 
insbesondere Lebensmittel, in einem bestimmten Portionsbild arrangiert werden. 
Beispielhaft jedoch nicht einschrankend Air mogliche Portionsbilder seien hier der 
Stapel, der Schindel in Langs- und in Querrichtung jeweils mit und ohne 
Oberlappung, Zick-Zack-Muster sowie die terrassenformige Reihe genannt 

Ein Format im Sinne der Erfindung ist die Anordnung, die die einzelnen Portionen 
zueinander einnehmen. In der Regel richtet sich das Format der Portionen nach der 
Anordnung der Verpackungsmulden einer nachfolgenden Verpackungsmaschine, in 
die die Portionen abgelegt werden und/oder dem Takt, mit dem die 
Verpackungsmulden weitertransportiert werden. Vorzugsweise werden die Produkte 
in parallelen Produktreihen abgelegt. 

ErfindungsgemaU wird eine Vorrichtung zur Erzeugung beliebiger Portionen und 
Formate zur Verftigung gestellt, die aus einem Aufreihband und einem 
Portionierband besteht. Mit dem Aufreihband werden die Produkte gefordert und an 
einer Obergabekante an das Portionierband Qbergeben. Auf dem Portionierband 
werden die jeweils gewiinschten Portionen bzw. Formate erzeugt. Weiterhin 
erfindungsgemad kann die Lage der Obergabekante in mindestes einer Richtung und 
relativ zu dem Portionierband und/oder die Lage des Portionierbandes in mindestens 
einer Richtung und relativ zu der Obergabekante verandert werden, wobei die Lage 
der Obergabekante und die Bewegung des Portionierbandes so aufeinander 
abgestimmt sind, dass mit den Produkten beliebige Portionen und Formate 
erzeugbar sind, Mit der erfindungsgemSBen Vorrichtung ist es nunmehr mdglich aus 
einem einstreifigen Forderstrom beliebige Portionen in beliebigen Formaten zu 
erzeugen. 

Als Aufreihband eignet sich jede dem Fachmann gelaufige Fordervorrichtung. 
Vorzugsweise ist das Aufreihband jedoch ein Endlosforderband. Die Veranderung 
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der Lage der Obergabekante des Aufreihbandes kann dadurch erzeugt werden, dass 
das gesamte Aufreihband relativ zu dem Portionierband verschieblich gelagert ist 
und/oder dass die Lange des Aufreihbandes beispielsweise durch eine AusfQhrung 
als RUckzugs- Oder Shuttleband veranderbar ist. Die erfindungsgemalie Vorrichtung 
kann mehrere Aufreihbander aufweisen, die vorzugsweise unabhangig voneinander 
arbeiten. Diese AusfQhrungsform ist im Vergleich zu einer erfindungsgemalJen 
Vorrichtung mit nur einem Aufreihband noch flexibler. 

Falls die Lage der Obergabekante relativ zu dem Portionierband veranderbar ist, so 
sollte die Bewegung der Obergabekante vorzugsweise so gestaltet werden, dass die 
Obergabekante die Breite bzw. die Lange des Portionierbandes so weit Oberfahrt, 
dass die Produkte unter Berucksichtigung von deren Wurfparabel auf alien moglichen 
Orten des Portionierbandes abgelegt werden konnen. Die Geschwindigkeit mit der 
die Lage der Obergabekante verandert wird, ist vorzugsweise grolier als die 
Transportgeschwindigkeit des Aufreihbandes. 

Als Portionierband eignet sich jede dem Fachmann gelaufige Vorrichtung auf dem 
die Produkte in vorbestimmten Portionen und in einem gewissen Formate abgelegt 
und vorzugsweise weitertransportiert werden konnen. Das Portionierband kann dann 
die vom Aufreihband einstreifig ankommenden Produkte mehrstreifig und in dem 
gewunschten Portionsbild weiterfordern, beispielsweise zu einer 
Verpackungsmaschine. Vorzugsweise ist das Portionierband ein Endlosband, das 
vorzugsweise in einem Maschinenrahmen angeordnet ist. Die Veranderung der Lage 
des Portionierbandes kann dadurch erzeugt werden, dass der gesamte 
Maschinenrahmen relativ zu der Obergabekante und/oder dass das Portionierband 
relativ zu dem Maschinenrahmen bewegt wird. Die erfindungsgemaRe Vorrichtung 
kann mehrere PortionierbSnder, die vorzugsweise unabhangig voneinander arbeiten, 
autweisen. 

Falls das Portionierband relativ zu der Obergabekante beweglich ist, so sollte die 
Bewegung des Portionierbandes vorzugsweise so gestaltet werden, dass die 
Produkte unter Berticksichtigung von deren Wurfparabel auf alien mGglichen Orten 
des Portionierbandes abgelegt werden konnen. Die Geschwindigkeit mit der das 
Portionierband bewegt wird, sollte vorzugsweise grQRer sein als die 
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Transportgeschwindigkeit des Aufreihbandes. 

Das Aufreihband und das Portionierband konnen in einem beliebigen Winkel 
zueinander angeordnet sein. Bevorzugt ist jedoch eine Anordnung in einem rechten 
Winkel. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung ist die Lage der 
Obergabekante in und gegen die FQrderrichtung des Aufreihbandes veranderbar und 
das Portionierband relativ zu der Obergabekante in einer Richtung beweglich. Die 
beiden Richtungen liegen vorzugsweise in einer Ebene und konnen einen beliebigen 
Winkel zueinander einnehmen, wobei der Winkel zwischen der Forderrichtung und 
der Bewegungsrichtung des Portionierbandes vorzugsweise 90° oder 270° betragt. 

In einer anderen bevorzugten Ausftthrungsform der vorliegenden Erfindung ist die 
Lage der Obergabekante in Forderrichtung und quer zur Forderrichtung des 
Aufreihbandes beliebig veranderbar. Das Portionierband wird zur Erzeugung der 
Portionen bzw. der Formate vorzugsweise nicht bewegt. 

In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung ist das 
Portionierband mindestens in zwei vorzugsweise senkrecht aufeinander stehenden 
Richtungen beweglich ausgebildet. Die Obergabekante des Aufreihbandes wird zur 
Erzeugung der Portionen bzw. der Formate vorzugsweise nicht bewegt. 

In einer anderen bevorzugten Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung ist die 
Lage der Obergabekante in und gegen die Fdrderrichtung des Aufreihbandes 
veranderbar und weist ein Mittel auf, mit dem die Produkte auf dem Aufreihband 
relativ zu dessen Mittenspur aufreihbar sind. Das Portionierband wird zur Erzeugung 
der Portionen bzw. der Formate vorzugsweise nicht bewegt. 

Vorzugsweise weist die Vorrichtung mehrere Aufreih- und/oder PortionierbSnder auf, 
wobei deren Forderrichtung jeweils gleichgerichtet oder gegenlaufig sein konnen. 

Vorzugsweise ist die Obergabekante an dem Aufreihband vorzugsweise in einer 
FQhrung verschieblich gelagert, wobei die Verschiebung vorzugsweise durch einen 
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Servomotor erfolgt In diesem Fall muss bei dem Aufreihband eine Kompensation der 
Bandlange vorgesehen werden. Diese Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung 
hat den Vorteil, dass die genaue Position des Endes des Aufreihbandes jederzeit 
elektronisch ermittelbar ist. Sie erlaubt eine stufenlose Positionierung der 
abzulegenden Produkte auf dem Positionierband. Eine verschieblich gelagerte 
Obergabekante hat weiterhin den Vorteil, dass die Produkte von dem Aufreihband 
auf das Portionierband durch einen schnellen Ruckhub vorzugsweise bei konstanter 
Transportgeschwindigkeit des Aufreihbandes ubergeben werden konnen. Diese 
AusfOhrungsform der vorliegenden Erfindung bewirkt eine Reduzierung des 
Kippeffektes der Produkte wahrend deren parabelformiger Flugbahn. 



Weiterhin bevorzugt ist das Portionierband auch ein Einlegeband. In diesem Fall 
werden auf dem Portionierband ein oder mehrere Formate erzeugt, beispielsweise zu 
einer Verpackungsmaschine transportiert und dann mit dem Portionierband in 
Verpackungen eingelegt. Insbesondere wenn das Portionierband auch als 
Einlegeband genutzt wird, ist es vorteilhaft wenn dessen eines Ende verschieblich 
gelagert ist, so dass das Portionierband verlangert und verktirzt werden kann. 
Besonders bevorzugt ist das Portionierband als sogenanntes RQckzugs- oder 
Shuttleband ausgefuhrt, so dass die Produkte mit einem schnellen Ruckhub des 
Portionierbandes in die Verpackungsmulden eingelegt werden konnen. Ganz 
besonders bevorzugt erfolgt die Verschiebung des besagten Endes durch einen 
Servomotor, wobei das Band bei dem Ruckzug still steht. Diese Ausfuhrungsform der 
vorliegenden Erfindung hat den Vorteil, dass dessen Positionierung sehrexakt erfolgt 
und dass die genaue Position des Endes des Portionierbandes jederzeit elektronisch 
ermittelbar 1st. 



Weiterhin bevorzugt erfolgt der Antrieb des Aufreihbandes und/oder des 
Portionierbandes ebenfalls jeweils durch einen Servomotor, so dass die 
Bewegungen der Bander sehr genau steuerbar sind und durch einen Geber an eine 
zentrale Steuereinheit ubermittelt werden konnen. 



In einer bevorzugten Ausftthrungsform weist die erfindungsgemaBe Vorrichtung ein 
.Detektionsmittel, vorzugsweise eine Photozelle, auf. Dieses Detektionsmittel ist 
vorzugsweise im Bereich des Anfangs des Aufreihbandes angeordnet und erfasst die 
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Lage der Produkte auf derrrffifreihband zumindest in Forderrichtun^n diesem Fall 
mussen die Produkte im wesentlichen zueinander fluchtend auf dem Aufreihband 
angeordnet sein, damit exakte Portionen bzw. Formate erzeugt werden konnen. FQr 
den Fall, dass das Detektionsmittel auch die Lage der Produkte relativ zur Mittenspur 
des Aufreihbandes ermittelt, kann diese Information bei der Regelung der Lage der 
Obergabekante und/oder der Bewegung des Portionierbandes beriicksichtigt werden, 
um die Qualitat der Portionen bzw. Formate zu verbessern. 



Vorzugsweise werden die Signale des Detektionsmittels an einen Computer, 
beispielsweise eine Speicher-Programmierbare-Steuerung (SPS) Qbermittelt, die 
wiederum mit den Antrieben, vorzugsweise den Servomotoren, verbunden ist. 
Anhand der von dem Detektionsmittel und den Antrieben Qbermittelten Daten ist der 
genaue Ort des jeweiligen Produktes innerhaib der Vorrichtung berechenbar. Des 
weiteren werden mit dem Computer die Antriebe der erfindungsgemalien Vorrichtung 
geregelt. Diese AusfQhrungsform der vorliegenden Erfindung hat den Vorteil, dass 
beliebige Portionsbilder und Formate frei programmiert und hinterlegt werden konnen 
und dass die Portionsbilder und/oder die Formate gewechselt werden kdnnen, ohne 
dass eine bauliche Veranderung an der erfindungsgemalien Vorrichtung 
vorgenommen werden muss. Vorzugsweise ist der Steuerung ein Mafi fur die 
Taktung der Bewegung des Portionierbandes hinterlegt Von Vorteil ist es auch, 
wenn die Steuerung erst dann ein Signal an den Antrieb des Portionierbandes 
Qbermittelt, wenn alle Reihen des Portionierbandes mit Produkten belegt sind. 
Dadurch wird sichergestellt, dass alle zu beliefernden Reihen, beispielsweise einer 
nachfolgenden Verpackungsmaschine mit Produkten belegt sind. 



Vorzugsweise bleibt die Transportgeschwindigkeit des Aufreihbandes konstant. 
Diese AusfQhrungsform der vorliegenden Erfindung hat den Vorteil, dass vor das 
Aufreihband kein Produktpuffer angeordnet werden muss. 



Die erfindungsgemalie Vorrichtung ist einfach und kostengQnstig herzustellen und zu 
betreiben. Mit der erfindungsgemalien Vorrichtung lassen sich beliebige Portionen 
und Formate erzeugen. Die Portionsbilder und/oder Formate sind frei 
programmierbar und konnen per Knopfdruck beliebig geandert werden ohne dass ein 
Umbau an der erfindungsgemalien Vorrichtung vorgenommen werden muss. Die 
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erfindungsgemalie Vorriclmmg kann mit einem Detektionsmittel be^ben werden. 
Die Lage des Produktes auf dem Aufreihband muss nur einmal erfasst werden. 
Anhand der Signale des Detektionsmittels und der Signale der Geber der Antriebe 
kann der exakte Weg und die Geschwindigkeit des jeweiligen Produktes innerhalb 
der Vorrichtung bestimmt werden. Die Produkte mussen an das Aufreihband nicht in 
einem bestimmten Abstand ubergeben werden, so dass vor die erfindungsgemafle 
Vorrichtung kein Puffer angeordnet werden muss. Ungleichmafcige Produktabstande 
auf dem Aufreihband konnen kompensiert werden. Die Geschwindigkeit des 
Aufreihbandes kann selbst bei der Ubergabe der Produkte von dem Aufreihband an 
das Portionierband konstant gelassen werden, so dass auf einen Produktpuffer 
verzichtet werden kann. Bei einem Stopp der nachfolgenden Maschine, 
beispielsweise einer Verpackungsmaschine, wird die erfindungsgemafte Vorrichtung 
ebenfalls gestoppt, ohne dass die darauf befindlichen Produkte ausgeschieden 
werden mussten. Der Neustart erfolgt dann automatisch, weil die Vorrichtung die 
Lage der jeweiligen Produkte auf dem Aufreih- bzw. Portionierband fiber Weg- und 
Geschwindigkeitswissen kennt. Bei einer Verwendung der erfindungsgemaiien 
Vorrichtung als Einlegeband kann der Abstand zwischen der Einlaufmittenspur des 
Aufreihbandes und der Einlegemittellinie, beispielsweise der Verpackungsmaschine, 
innerhalb der Maschinengrenze frei gewahlt werden. 



Die ErfindungsgemaBe Vorrichtung kann zusatzlich auch zum Einlegen der 
portionierten Produkte in Verpackungen eingesetzt werden. 

Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist deshalb ein System 
bestehend aus einer erfindungsgemaBen Vorrichtung und einer 
Verpackungsmaschine, wobei das Portionierband in diesem Fall auch ein 
Einlegeband ist, das die Produkte in Verpackungsmulden einlegt, die entlang der 
Verpackungsmaschine vorzugsweise taktweise gefordert werden. 



Vorzugsweise ist das Portionier-/Einlegeband in einem rechten Winkel zu der 
Verpackungsmaschine und besonders bevorzugt das Aufreihband rechtwinklig zu 
dem PortionierVEinlegeband angeordnet. Das Aufreihband fordert dabei die in Reihe 
..ankommenden Produkte auf das Portionierband und positioniert diese entsprechend 
dem vorgegebenen Portionsbild bzw. Format Der Fachmann versteht, dass die 



7 



WO 03/057602 ^^CT/EP03/00179 

Produkte auf dem Aufreihband bereits in dem gewunschten Portionsbild vorliegen 
konnen und auf dem Portionierband nur in dem entsprechenden Format angeordnet 
werden mussen. Das Portionierband transportiert dann wiederum die so 
positionierten Portionen zur Verpackungsmaschine und legt diese in den dafur 
vorgesehenen Ablagen der Einlegestation ab. Die beiden Forderbander sind dabei 
prinzipiell gleich aufgebaut, sie unterscheiden sich im Wesentlichen nur in ihrer 
Breite. Es ist aber durchaus auch moglich, dass beide Forderbander die gleiche 
Breite aufweisen. Dabei ist es dann von Vorteil, wenn mehrere Positionierbander 
vorhanden sind Oder ein Positionierband mehrstreifig geteilt ausgebildet ist und die 
Bandenden der Portionierbander in F6rderrichtung des Forderbandes beweglich 
ausgebildet sind. In dem Aufreih- und in dem Positionierband befindet sich 
vorzugsweise ein Servomotor zum Antrieb des FSrdergurtes beziehungsweise 
Forderbandes und ein weiterer Servomotor zum Antrieb der Bewegung des 
Bandendes. Die Bewegung des Bandendes ist dabei eine Hin- und Herbewegung. 



Vorzugsweise ist die Vorrichtung auf den Takt der Verpackungsmaschine 
abgestimmt ist. Vorzugsweise wird dann ein Signal zur Taktung des 
Positionierbandes gegeben, wenn alle Reihen der Einlegestation belegt sind. Die 
erfindungsgemafie Vorrichtung und die Verpackungsmaschine konnen durch einen 
gemeinsamen Computer gesteuert werden. 



Das erfindungsgemafie System ist einfach und kostengOnstig zu errichten. Die 
erfindungsgemaiie Vorrichtung kann mit jeder beliebigen Verpackungsmaschine 
kombiniert werden. Mit dem erfindungsgemalien System lassen sich beliebige 
Portionen in Verpackungsmulden, die in einem beliebigen Format zueinander 
angeordnet sind, einlegen. Die Portionsbilder und/oder die Formate sind frei 
programmierbar und konnen per Knopfdruck beliebig geandert werden, so dass bei 
einem Formatwechsel innerhalb der Verpackungsmaschine, bei einem 
Produktwechsel oder bei einer Anderung des Portionsbildes kein Umbau an dem 
erfindungsgemafcen System vorgenommen werden muss. Das erfindungsgemaRe 
System kann mit einem Detektionsmittel betrieben werden. Die Lage des Produktes 
auf dem Aufreihband muss nur einmal erfasst werden. Anhand der Signale des 
.Detektionsmittels und der Signale der Geber der Antriebe kann der exakte Weg und 
die Geschwindigkeit des jeweiligen Produktes innerhalb der Vorrichtung bestimmt 
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werden. Die Produkte muslen an das Aufreihband nicht in einem bestimmten 
Abstand Qbergeben werden, so dass vor das erfindungsgemalJe System kein Puffer 
angeordnet werden muss. Ungleichmafcige Produktabstande auf dem Aufreihband 
konnen kompensiert werden. Die Geschwindigkeit des Aufreihbandes kann selbst bei 
der Obergabe der Produkte von dem Aufreihband an das Portionierband konstant 
gelassen werden, so dass auf einen Produktpuffer verzichtet werden kann. Bei einem 
Stopp der nachfolgenden Verpackungsmaschine, werden das Aufreih- und das 
Portionier-/Einlegeband ebenfalls gestoppt, ohne dass die darauf befindlichen 
Produkte ausgeschieden werden mQssten. Der Neustart des Aufreih- und des 
Portionier-/Einlegebandes erfolgt dann automatisch, sobald die 
Verpackungsmaschine wieder betriebsbereit ist, weil die Vorrichtung die Lage der 
jeweiligen Produkte auf dem Aufreih- bzw. Portionierband uber das Weg- und 
Geschwindigkeitswissen kennt. Der Abstand zwischen der Einlaufmittenspur des 
Aufreihbandes und der Einlegemittellinie der Verpackungsmaschine, kann innerhalb 
der Maschinengrenze frei gewahlt werden. 



Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ein Verfahren zur Erzeugung 
beliebiger Portionen und Formate von Produkten, mit einem Aufreihband, das die 
Produkte fOrdert und an einer Obergabekante an ein Portionierband Qbergibt, auf 
dem die Portionen und/oder die Formate erzeugt werden und mit dem die Produkte 
als entsprechende Portionen und in dem entsprechenden Format vorzugsweise 
weiter gefordert werden, wobei 

die Lage der Obergabekante relativ zum Portionierband mindestens in einer 

Richtung verandert wird und/oder 

die Lage des Portionierbandes mindestens in einer Richtung relativ zur 
Obergabekante bewegt wird und 

die Lage der Obergabekante und die Bewegung des Portionierbandes so 
aufeinander abgestimmt werden, dass mit den Produkten beliebige Portionen 
und Formate erzeugt werden. 

Eine Portion im Sinne der Erfindung ist jede Anordnung, in der Produkte, 
insbesondere Lebensmittel in einem bestimmten Portionsbild arrangiert werden. 
Beispielhaft jedoch nicht einschrankend fur mogliche Portionsbilder seien hier der 
Stapel, der Schindel in Langs- und in Querrichtung jeweils mit und ohne 
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Oberlappung, Zick-Zack-Mrater sowie die terrassenformige Reihei^enannt. 

Ein Format im Sinne der Erfindung istdie Anordnung, die die einzelnen Portionen 
zueinander einnehmen. In der Regel richtet sich das Format der Portionen nach der 
Anordnung der Verpackungsmulden einer nachfolgenden Verpackungsmaschine, in 
die die Portionen abgelegt werden und/oder dem Takt, mit dem die 
Verpackungsmulden weitertransportiert werden. Vorzugsweise werden die Produkte 
in parallelen Produktreihen abgelegt. 

Als Aufreihband eignet sich jede dem Fachmann gelaufige Fordervorrichtung. 
Vorzugsweise ist das Aufreihband jedoch ein Endlosforderband. Die Veranderung 
der Lage der Obergabekante des Aufreihbandes kann dadurch erzeugt werden, dass 
das gesamte Aufreihband relativ zu dem Portionierband vorzugsweise in einer 
FQhrung verschieblich gelagert ist und/oder dass die Lange des Aufreihbandes 
beispielsweise durch eine Ausfuhrung als RQckzugs- oder Shuttleband verSnderbar 
ist. Die Vorrichtung kann mehrere Aufreihbander, die vorzugsweise unabhSngig 
voneinander arbeiten, aufweisen. 

Falls die Lage der Obergabekante relativ zu dem Portionierband veranderbar ist, so 
sollte die Bewegung der Obergabekante vorzugsweise so gestaltet werden, dass die 
Obergabekante die Breite bzw. die Lange des Portionierbandes so weit uberfShrt, 
dass die Produkte unter Beriicksichtigung von deren Wurfparabel auf alien moglichen 
Orten des Portionierbandes abgelegt werden konnen. Die Geschwindigkeit mit der 
die Lage der Obergabekante verandert wird, ist vorzugsweise grdfter als die 
Transportgeschwindigkeit des Aufreihbandes. 

Als Portionierband eignet sich jede dem Fachmann gelaufige Vorrichtung auf dem 
die Produkte in gewissen Portionen und in gewissen Formaten abgelegt und 
vorzugsweise weitertransportiert werden konnen. Vorzugsweise ist das 
Portionierband jedoch ein Endlosband. Das Portionierband ist vorzugsweise in einem 
Maschinenrahmen angeordnet. Die VerSnderung der Lage des Portionierbandes 
kann dadurch erzeugt werden, dass der gesamte Maschinenrahmen relativ zu der 
Obergabekante und/oder dass das Portionierband relativ zu dem Maschinenrahmen 
bewegt wird. Die erfindungsgemafle Vorrichtung kann mehrere Portionierbander, die 



10 



WO 03/057602 




CT/EP03/00179 



vorzugsweise unabhSngig voheinander arbeiten, aulweisen. 

Falls das Portionierbandes relativ zu der Obergabekante beweglich ist, so sollte die 
Bewegung des Portionierbandes vorzugsweise so gestaltet werden, dass die 
Produkte unter Beriicksichtigung von deren Wurfparabel auf alien moglichen Orten 
des Portionierbandes abgelegt werden konnen. Die Geschwindigkeit mit der das 
Portionierband bewegt wird, ist vorzugsweise groRer als die 
Transportgeschwindigkeit des Aufreihbandes. 

Das Aufreihband und das Portionierband konnen in einem beliebigen Winkel 
zueinander angeordnet sein. Bevorzugt ist jedoch eine Anordnung in einem rechten 
Winkel. 

In einer bevorzugten AusfOhrungsform der vorliegenden Erfindung ist die Lage der 
Obergabekante in und gegen die FQrderrichtung des Aufreihbandes veranderbar und 
das Portionierband relativ zu der Obergabekante in einer Richtung beweglich. Die 
beiden Richtungen liegen vorzugsweise in einer Ebene und konnen einen beliebigen 
Winkel zueinander einnehmen, wobei der Winkel zwischen der Forderrichtung und 
der Bewegungsrichtung des Portionierbandes vorzugsweise 90° oder 270° betragt. 

In einer anderen bevorzugten Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung ist die 
Lage der Obergabekante in Forderrichtung und quer zur Forderrichtung des 
Aufreihbandes beliebig veranderbar Das Portionierband wird zur Erzeugung der 
Portionen bzw. der Formate vorzugsweise nicht bewegt. 

In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung ist das 
Portionierband mindestens in zwei vorzugsweise senkrecht aufeinander stehenden 
Richtungen beweglich ausgebildet. Die Obergabekante des Aufreihbandes wird zur 
Erzeugung der Portionen bzw. der Formate vorzugsweise nicht bewegt. 

In einer anderen bevorzugten Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung ist die 
Lage der Obergabekante in und gegen die Forderrichtung des Aufreihbandes 
veranderbar und weist ein Mittel auf, mit dem die Produkte auf dem Aufreihband 
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relativ zu dessen Mittenspur aufreihbar sind. Das Portionierband wirc^ur Erzeugung 
der Portionen bzw. der Formate vorzugsweise nicht bewegt. 



Vorzugsweise ist die Clbergabekante an dem Aufreihband verschieblich gelagert, 
wobei die Verschiebung vorzugsweise durch einen Servomotor erfolgt In diesem Fall 
muss fOr das Aufreihband eine Kompensation der Bandlange vorgesehen werden. 
Diese AusfQhrungsform der vorliegenden Erfindung hat den Vorteil, dass die genaue 
Position des Endes des Aufreihbandes jederzeit elektronisch ermittelbar ist. Sie 
erlaubt eine stufenlose Positionierung der abzulegenden Produkte auf dem 
Position ierband. Eine verschieblich gelagerte Clbergabekante hat weiterhin den 
Vorteil, dass die Produkte von dem Aufreihband auf das Portionierband durch einen 
schnellen RQckhub vorzugsweise bei konstanter Transportgeschwindigkeit des 
Aufreihbandes ubergeben werden kSnnen. Diese AusfQhrungsform der vorliegenden 
Erfindung bewirkt eine Reduzierung des Kippeffektes der Produkte wahrend deren 
parabelfQrmigen Flugbahn. 

Weiterhin bevorzugt ist das Portionierband auch ein Einlegeband. In diesem Fall 
werden auf dem Portionierband ein oder mehrere Formate erzeugt, beispielsweise zu 
einer Verpackungsmaschine transportiert und dann mit dem Portionierband in eine 
Verpackung eingelegt. Insbesondere wenn das Portionierband auch als Einlegeband 
genutzt wird, ist es vorteilhaft wenn dessen eines Ende verschieblich gelagert ist, so 
dass das Portionierband verlangert und verkOrzt werden kann. Besonders bevorzugt 
ist das Portionierband als sogenanntes Ruckzugs- oder Shuttleband ausgefOhrt, so 
dass die Produkte mit einem schnellen Ruckhub des Portionierbandes in die 
Verpackungsmulden eingelegt werden, wobei das Portionierband beim ROckzug still 
steht Ganz besonders bevorzugt erfolgt die Verschiebung des besagten Endes 
durch einen Servomotor. Diese AusfQhrungsform der vorliegenden Erfindung hat den 
Vorteil, dass die Positionierung sehr exakt erfolgt und dass die genaue Position des 
Endes des Portionierbandes jederzeit elektronisch ermittelbar ist. 

Weiterhin bevorzugt erfolgt der Antrieb des Aufreihbandes und/oder des 
Portionierbandes ebenfalls jeweils durch einen Servomotor, so dass die 
Bewegungen der Bander sehr genau steuerbar sind und durch einen Geber an eine 
zentrale Steuereinheit ubermittelt werden konnen. 



12 



WO 03/057602 




CT7EP03/00179 



In einer bevorzugten Ausfuhrungsform weist die Vorrichtung ein Detektionsmittel, 
vorzugsweise eine Photozelle, auf. Dieses Detektionsmittel ist vorzugsweise im 
Bereich des Anfangs des Aufreihbandes angeordnet und ermittelt die Lage der 
Produkte auf dem Aufreihband zumindest in Forderrichtung. In diesem Fall mOssen 
die Produkte im wesentlichen zueinander fluchtend auf dem Aufreihband angeordnet 
sein, damit exakte Portionen bzw. Formate erzeugt werden konnen. FQr den Fall, 
dass das Detektionsmittel auch die Lage der Produkte relativ zur Mittenspur des 
Aufreihbandes ermittelt, kann diese Information bei der Regelung der Lage der 
Obergabekante und/oder der Bewegung des Portionierbandes berQcksichtigt werden, 
urn die Qualitat der Portionen bzw. Formate zu verbessern. 

Vorzugsweise werden die Signale des Detektionsmittels an einen Computer, 
beispielsweise eine Speicher-Programmierbare-Steuerung (SPS) ubermittelt, die 
wiederum mit den Antrieben, vorzugsweise den Servomotoren verbunden ist. 
Anhand der von dem Detektionsmittel und den Antrieben ubermittelten Daten ist der 
genaue Ort des jeweiligen Produktes innerhalb der Vorrichtung berechenbar. Des 
weiteren werden mit dem Computer die Antriebe der erfindungsgemaBen Vorrichtung 
geregelt. Diese Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung hat den Vorteil, dass 
beliebige Portionsbilder und Formate frei programmiert und hinterlegt werden konnen 
und dass die Portionsbilder und/oder die Formate gewechselt werden kdnnen, ohne 
dass eine bauliche Veranderung an der erfindungsgemaften Vorrichtung 
vorgenommen wird. Vorzugsweise ist der Steuerung ein Mali fOr die Taktung.der 
Bewegung des Portionierbandes hinterlegt. Von Vorteil ist es auch, wenn die 
Steuerung erst dann ein Signal an den Antrieb des Portionierbandes ubermittelt, 
wenn alle Reihen eines Formates mit Produkten belegt sind. Dadurch wird 
sichergestellt, dass alle zu beliefemden Reihen, beispielsweise einer nachfolgenden 
Verpackungsmaschine mit Produkten belegt sind. 

Vorzugsweise bleibt die Transportgeschwindigkeit des Aufreihbandes konstant 
Diese AusfQhrungsform der vorliegenden Erfindung hat den Vorteil, dass vor das 
Aufreihband kein Produktpuffer angeordnet werden muss. 



13 



WO 03/057602 ^fcCT/EP03/00179 

Das erfindungsgemalie V^ihren 1st einfach und kostengunstig duraizufQhren. Mit 
dem erfindungsgemalien Verfahren lassen sich beliebige Portionsbilder und Formate 
erzeugen. Die Portionsbilder und/oder die Formate sind frei programmierbar und 
konnen per Knopfdruck beliebig geandert werden, ohne dass ein Umbau an der 
erfindungsgemalien Vorrichtung vorgenommen werden muss. Das 
erfindungsgemalie Verfahren kann mit einem Detektionsmittel betrieben werden. Die 
Lage des Produktes auf dem Aufreihband muss nur einmal erfasst werden. Anhand 
der Signale des Detektionsmittels und der Signale der Geber der Antriebe kann der 
exakte Weg und die Geschwindigkeit des jeweiligen Produktes innerhalb der 
Vorrichtung bestimmt werden. Die Produkte mussen an das Aufreihband nicht in 
einem bestimmten Abstand ubergeben werden, so dass bei dem erfindungsgemaften 
Verfahren kein Produktpuffer vorgesehen werden muss. UngleichmafJige 
Produktabstande auf dem Aufreihband konnen kompensiert werden. Die 
Geschwindigkeit des Aufreihbandes kann selbst bei der Obergabe der Produkte von 
dem Aufreihband an das Portionierband konstant gelassen werden, so dass auf 
einen Produktpuffer verzichtet werden kann. Bei einem Stopp der nachfolgenden 
Maschine, beispielsweise einer Verpackungsmaschine, wird die erfindungsgemalie 
Vorrichtung ebenfalls gestoppt, ohne dass die darauf befindlichen Produkte 
ausgeschieden werden mQssten. Der Neustart erfolgt dann automatisch, weil die 
Lage der jeweiligen Produkte auf dem Aufreih- bzw. Portionierband uber Weg- und 
Geschwindigkeitswissen bekannt ist. Bei einer Verwendung der erfindungsgemaflen 
Vorrichtung als Einlegeband kann der Abstand zwischen der Einlaufmittenspurdes 
Aufreihbandes und der Einlegemittellinie, beispielsweise einer 
Verpackungsmaschine, innerhalb der Maschinengrenze frei gewahlt werden. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand der Figuren 1-19 erlautert. Diese 
Erlauterungen sind lediglich beispielhaft und schranken den allgemeinen 
Erfindungsgedanken nicht ein. Die Erlauterungen gelten gleichsam filrdie 
erfindungsgemalie Vorrichtung, das erfindungsgemalie System sowie das 
erfindungsgemalie Verfahren. 

Figur 1 zeigt eine Ausgestaltungsform der erfindungsgemaiien Vorrichtung, bei der 
das Aufreihband in zwei Richtungen bewegt wird. 
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Figur 2 zeigt eine Ausgest^ungsform der erfindungsgemaUen Vomchtung, bei der 
das Portionierband in zwei Richtungen bewegt wird. 



Figur 3 zeigt eine weitere Ausgestaltungsform der erfindungsgemaiJen Vorrichtung, 
bei der das Portionierband in zwei Richtungen bewegt wird. 

Figur 4 zeigt eine Ausgestaltungsform der erfindungsgemalien Vorrichtung, bei der 
die Obergabekante des Aufreihbandes in Transportrichtung und das Portionierband 
quer dazu bewegt wird. 

Figur 5 zeigt eine Ausgestaltungsform der erfindungsgemaften Vorrichtung, bei der 
das Aufreihband quer zur Transportrichtung und das Portionierband in 
Transportrichtung des Aufreihbandes bewegt wird. 

Figur 6 zeigt eine Ausgestaltungsform der erfindungsgemaften Vomchtung, mit 
einem Mittel, mit dem die Produkte auf dem Aufreihband reiativ zur Mittenspur 
aufreihbar sind. 

Figur 7 zeigt eine Ausgestaltungsform der erfindungsgemSIJen Vomchtung mit zwei 
Aufreihbandern. 

Figur 8 zeigt eine weitere Ausgestaltungsform der erfindungsgemafcen Vorrichtung 
mit zwei Aufreihbandern. 

Figur 9 zeigt eine Ausgestaltungsform der erfindungsgemalien Vomchtung mit zwei 
Portionierbandern. 

Figur 10 zeigt eine erfindungsgemafte Vorrichtung, bei der das Portionierband auch 
ein Einlegeband ist. 

Figur 11 zeigt Produkte in einer gleichmaftigen Reihe. 
Figur 12 zeigt Produkte in einer ungleichmaliigen Reihe. 
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Figur 13 zeigt nach vorne geschindelte Produkte. 
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Figur 14 zeigt nach hinten geschindelte Produkte. 

Figur 15 zeigt terrassenformig angeordnete Produkte. 

Figur 16 zeigt gestapelte Produkte. 

Figur 17 zeigt quergeschindelte Produkte. 

Figur 18 zeigt geschindelte Produkte ohne Oberlappung. 

Figur 19 zeigt versetzt angeordnete Produkte. 

Figur 1 zeigt eine Ausgestaltungsform der erfindungsgemafcen Vorrichtung m'rt 
einem Aufreihband 1 und einem Portionierband 3. Die Produkte 2 (nur drei 
dargestellt) werden mit dem Aufreihband transportiert. Die Transportrichtung ist 
durch den Pfeil 11 symbolisiert. Der Abstand der Produkte 2 auf dem Aufreihband 1 
muss in der FSrderrichtung 1 1 nicht konstant sein. Das Aufreihband weist einen 
Maschinenrahmen (nicht dargestellt) auf, in dem ein konventionelies Endlosband 
angeordnet ist. Das Endlosband wird durch einen Servomotor mit einer konstanten 
Geschwindigkeit angetrieben. Das Aufreihband weist eine Obergabekante 4 auf, an 
der die Produkte 2 auf das Portionierband 3 abgeworfen werden. Bei der 
vorliegenden Ausgestaltungsform der vorliegenden Erfindung ist die Obergabekante 
sowohl in und gegen Transportrichtung 11 als auch quer zur Transportrichtung 11 
des Aufreihbandes relativ zu dem Portionierband beweglich, was durch die 
Doppelpfeile 7 bzw. 8 symbolisiert wird. Zur Veranderung der Lage der 
Obergabekante 4 in gegen die Transportrichtung 1 1 ist die Obergabekante 4 relativ 
zu dem Maschinenrahmen in einer nicht dargestellten FQhrung verschieblich 
gelagert, wodurch das Transportband verlangert bzw. verkurzt wird. Der Antrieb der 
Obergabekante erfolgt durch einen Servomotor. Bei dieser AusfQhrungsform der 
vorliegenden Erfindung kann der Abwurf der Produkte 2 durch einen schnellen 
. RQckhub erfolgen, so dass der Kippeffekt der Produkte wahrend der parabelformigen 
Flugbahn vermindert wird. Der Fachmann versteht, dass dafQr an dem Aufreihband 
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eine Bandlangenkompensation vorgesehen sein muss, so dass zum einen eine 
ausreichende Bandlange zur Verfugung steht, zum anderen das Band jedoch immer 
straff gespannt ist. Die Bewegung der Obergabekante 4 quer zur Transportrichtung 8 
wird durch eine Bewegung des gesamten Aufreihbandes 1 , die durch einen 
Servomotor erfolgt, erzielt Der Fachmann versteht, dass auch die Bewegung des 
Aufreihbandes in Transportrichtung der Produkte durch eine Verschiebung des 
gesamten Aufreihbandes erzielt werden kann. Da die beiden Bewegungen uberlagert 
werden konnen, konnen beliebige Punkte in einer Ebene angefahren werden. Die 
Bewegung der Obergabekante 4 des Aufreihbandes 1 ist so bemessen, dass die 
Produkte 2 unter BerQcksichtigung der Wurfparabel an alien gewUnschten Punkten 
des Portionierbandes 3 abgelegt werden konnen. Die Bewegung der Abwurfkante 4 
zwischen zwei AbwQrfen muss so schnell erfolgen, dass die Abwurfkante zumindest 
in dem Augenblick seine neue Position erreicht hat, in dem das abzuwerfende 
Produkt die Abwurfkante erreicht. Wahrend des Ablegens der Produkte 2 in 
bestimmte Portionen 6 und Formate 5 steht das Portionierband 3 still. 
Das Portionierband 3 ist in dem vorliegenden Fall auch als ein Forderband 
ausgebildet, das die Produkte taktweise in die durch den Pfeil 14 symbolisierten 
Richtung transportiert, sobald eine Formatkonfigu ration 5, die in dem vorliegenden 
Fall aus sechs nebeneinanderliegenden Portionen 6 in zwei Reihen besteht, auf dem 
Portionierband abgelegt ist. Der Fachmann versteht, dass diese Funktion auch zur 
Portions- und/oder Formatbildung eingesetzt werden kann. Der Antrieb des 
Forderbandes erfolgt durch einen Servomotor. Die erfindungsgemaBe Vorrichtung 
weist eine Steuerung auf, die die Lage der Obergabekante so steuert, dass beliebige 
Portionsbilder und Formate auf dem Portionierband erzeugbar sind. Die Steuerung 
steuert ebenfalls den Vorschub 14. 

Mit dem Portionierband 3 konnen die Produkte nicht nur weitertransportiert sondern 
auch in Verpackungen eingelegt werden. Das Portionierband 3 ist dann gleichzeitig 
auch ein Einlegeband. FQr diesen Anwendungsfall ist es von Vorteil, wenn das Ende 
15 des Portionierbandes ebenfalls verschieblich an dem Rahmen (nicht dargestellt) 
des Portionierbandes 3 gelagert ist. Die Portionen 6 konnen dann mit einem 
schnellen RQckzug des Endes 15 bei stillstehendem Band in die Verpackungen 
eingelegt werden. Das Einlegen der Portionen 6 in Verpackungen wird ebenfalls von 
der oben genannten Steuerung gesteuert. Auf das Einlegen von Produkten in 
Verpackungen wird in den Erlauterungen zu Figur 10 genauer eingegangen. 
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Der Fachmann versteht, da^ es sich bei den Portionen 6 nicht urn^n Produkt 
sondern urn mehrere Produkte, die zu einer Portion konfiguriert wurden, handeln 
kann. Diese Portion kann bereits fertig an das Aufreihband Gbergeben worden sein 
und/oder durch die Bewegung der Obergabekante erzeugt werden. Mogliche 
Portionen sind den Figuren 11-19 dargestellt. 

Die erfindungsgemafie Vorrichtung weist am Anfang des Aufreihbandes 1 eine 
Photozelle (nicht dargestellt) auf, die zumindest die Lage der Produkte 2 auf dem 
Aufreihband in F6rderrichtung erfasst. Der weitere Weg und die Geschwindigkeit des 
jeweiligen Produktes 2 bzw. derjeweiligen Portion 6 auf dem Aufreih- und 
Portionierband wird dann genau berechnet, so dass die erfindungsgemafte 
Vorrichtung zu jedem Zeitpunkt genau weifc, wo sich das jeweilige Produkt befindet 
und welche Geschwindigkeit es aufweist. 

Wie weiterhin in Figur 1 erkennbar ist wird durch die Bewegung der Obergabekante 
eine Aufteilung eines einreihigen Produktstroms in einen mehrspaltigen 
(sechsspaltigen) Produktstrom moglich. 



Die Ausgestaltungsform der erfindungsgemafcen Vorrichtung in Figur 2 entspricht im 
wesentlichen der Ausgestaltungsform der Vorrichtung gernaR Figur 1, nurdass in 
Figur 2 das Portionierband in zwei Richtungen bewegt wird. Die Ausfuhrungen zu 
Figur 1 gelten somit analog. Das Portionierband 3 ist als Endlosband ausgefuhrt, das 
in einem Maschinenrahmen (nicht dargestellt) gefUhrt wird. Die Bewegung des 
Portionierbandes relativ zu der Obergabekante und in Richtung 10 erfolgt durch eine 
Hin- und Herbewegung des Endlosbandes relativ zu dem Maschinenrahmen. Die 
Bewegung des Portionierbandes relativ zu der Obergabekante und in Richtung 9 
erfolgt durch eine Verschiebung des gesamten Maschinenrahmens. Die 
Bewegungen des Portionierbandes 3 relativ zu der Obergabekante 4 erfolgt mit zwei 
Servomotoren (nicht dargestellt). 



Figur 3 zeigt eine weitere Ausgestaltungsform der erfindungsgemaBen Vorrichtung, 
bei der das Portionierband in zwei Richtungen bewegt wird. Diese AusfQhrungsform 
der vorliegenden Erfindung entspricht im wesentlichen der AusfQhrungsform gemaf! 
Figur 2, nur dass in dem vorliegenden Bespiel das Aufreihband 1 parallel zu dem 
Portionierband 3 angeordnet ist. Die Ausfuhrungen zu den Figuren 1 und 2 gelten 
somit analog. 
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Figur 4 zeigt eine Ausgestaltungsform der erfindungsgemaBen Vorrichtung, bei der 
die Obergabekante des Aufreihbandes in und/oder gegen dessen Transportrichtung 
und das Portionierband quer dazu bewegt wird. Bei dieser AusfQhrungsform sind 
demnach die Bewegungen in und quer zur Transportrichtung des Aufreihbandes auf 
die beiden Aggregate aufgeteilt. Die Bewegung der Obergabekante 4 erfolgt 
vorzugsweise dadurch, dass die Obergabekante 4 an dem Maschinenrahmen (nicht 
dargestellt) des Aufreihbandes 1 beweglich gelagert ist und von einem Servomotor 
innerhalb der FQhrung hin und her geschoben wird. Das Portionierband ist 
vorzugsweise als Endlosband ausgefuhrt, das in einem Maschinenrahmen gefGhrt ist 
und von einem Servomotor angetrieben wird. Die Bewegung des Portionierbandes 3 
wird vorzugsweise durch eine Hin- und/oder Herbewegung des Endlosbandes erzielt 
Diese AusfQhrungsform hat den Vorteil, das beliebige Portionsbilder 6 und 
Formatkonfigurationen 5 auf dem Portionierband 3 abgelegt werden konnen, ohne 
dass das Aufreihband Oder das Portionierband in Ganze bewegt werden mQssten. Im 
ubrigen gelten die AusfQhrungen zu den Figuren 1 - 3 analog. 

Figur 5 zeigt eine Ausgestaltungsform der erfindungsgemaBen Vorrichtung, bei der 
die Obergabekante des Aufreihbandes quer zur Transportrichtung und das 
Portionierband in und/oder gegen Transportrichtung des Aufreihbandes bewegt wird. 
Auch bei dieser AusfQhrungsform sind demnach die Bewegungen in und quer zur 
Transportrichtung des Aufreihbandes auf die beiden Aggregate aufgeteilt. Im Qbrigen 
gelten die AusfQhrungen zu den Figuren 1 - 4 analog. 

Figur 6 zeigt eine Ausgestaltungsform der erfindungsgemalien Vorrichtung, mit 
einem Mittel 12, mit dem die Produkte auf dem Aufreihband 1 relativ zur Mittenspur 
13 aufreihbar sind. Die Produkte 2 werden so relativ zur Mittenspur 13 auf dem 
Aufreihband 1 verteilt, dass die gewGnschten Portionsbilder 6 bzw. 
Formatkonfigurationen 5 lediglich durch eine Bewegung der Obergabekante 4 des 
Aufreihbandes relativ zu dem Portionierband und/oder des Portionierbandes 3 relativ 
zu der Obergabekante 4 erfolgt. Beispielsweise kann auf dem Portionierband ein 
Kreis abgelegt werden, wenn die Produkte 2 auf dem Aufreihband sinusformig 
angeordnet werden. Im Obrigen gelten die AusfQhrungen zu den Figuren 1-5 
analog. 
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Die Figur 7 und 8 zeigen eine Ausgestaltungsform der erfindungsgemalJen 
Vorrichtung mlt zwei Aufreihbandern 1, die in dem vorliegenden Fall als 
Endlosbander, die in Maschinenrahmen gefuhrt werden, ausgefQhrt sind. Der Antrieb 
der Endlosbander erfolgt jeweils mit einem Servomotor. Die Clbergabekante 4 ist 
jeweils in einer FQhrung (nicht dargestellt) verschieblich an dem Maschinenrahmen 
angeordnet, wobei die Verschiebung der Gbergabekante ebenfalls durch einen 
Servomotor erfolgt. Beide Aufreihbander sind vollig unabhangig voneinander 
betreibbar. Dies gilt sowohl filr die Antriebe der Endlosbander als auch for die 
Verschiebung der Gbergabekante. Diese Ausfuhrungsform der vorliegenden 
Erfindung ist dann von Vorteil, wenn mehrere Produktreihen zur Anlieferung in ein 
Ablagesystem beziehungsweise in eine Einlegestation zur VerfQgung gestellt werden 
mQssen. Im ubrigen wird auf die Ausfuhrungen zu Figur 1 verwiesen. 

Figur 9 zeigt eine weitere Ausgestaltungsform der erfindungsgemalJen Vorrichtung 
mit zwei Portionierbandern 3. Diese Losung ist insbesondere dann von Interesse, 
wenn beispielsweise zwei Verpackungsmaschinen mit denselben Produkten 
beschickt werden sollen, wobei die Portionskonfigurationen 6 und die Formate 5 
jeweils unterschiedlich sein konnen. 

Figur 10 zeigt ein erfindungsgemaftes System, bestehend aus einer 
erfindungsgemalien Vorrichtung und einer taktweise arbeitenden 
Verpackungsmaschine, von der nur die Einlegestation 16 dargestellt ist. In der 
Einlegestation 16 werden wahrend eines Taktes neun Verpackungsmulden 18 mit 
Produkt befullt und dann urn einen Takt weitertransportiert. Die erfindungsgemalie 
Vorrichtung weist ein Aufreihband 1 und ein rechtwinklig dazu angeordnetes 
Portionierband 3 auf. Das Aufreihband 1 ist ein einstreifig ausgefQhrtes Endlosband, 
dessen Ende 4 wieder beweglich in der bereits zuvor beschriebenen Art und Weise 
ausgefQhrt ist. Das Portionierband 3 ist ebenfalls als Endlosband ausgebildet. Das 
Bandende 15 ist ebenfalls als bewegliches Bandende im Sinne eines RQckzugs- 
/Shuttlebandes ausgelegt. Mit dem Bezugszeichen 1 1 ist die Forderrichtung der 
Produkte 2 auf dem Aufreihband 1 , mit Bezugszeichen 14 die der Portionen 6 auf 
dem Portionierband sowie mit 17 die der Portionen 6 in den Verpackungsmulden 18 
angegeben. In der Einlegestation 16 sind die Verpackungsmulden 18 lediglich 
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schematisch dargestellt. Miulem Doppelpfeil 7 wird die Hin- und Herbewegung der 
Obergabekante 4 und mit dem Pfeil 10 die Bewegung des Portionierbandes 3 relativ 
zur Obergabekante 4 symbolisiert. Der Doppelpfeil 19 kennzeichnet die Hin- und 
Herbewegung der Obergabekante 15. In diesem Ausftlhrungsbeispiel gelangen die 
Produkte 2 von dem Aufreihband 1 auf das als Einlegeband ausgebildete 
Portionierband, wobei sie durch die bewegliche Ausbildung der Obergabekante 4 
beispielsweise in unterschiedlicher Reihenfolge, als Stapel Qbereinander oder 
geschindelt als Portionen 6 in dem Format 5 abgelegt werden konnen. Ein Format 5 
besteht in dem vorliegenden Fall aus drei Reihen und drei Spalten, wobei die Anzahl 
der Reihen der Anzahl der quer zur Transportrichtung 1 7 nebeneinanderliegenden 
Verpackungsmulden 18 und die Anzahl der Spalten dem Vorschub der 
Verpackungsmulden bei einem Takt entspricht. Das Portionierband 3 fordert diese 
Portionen 6 dann zu der Einlegestation 16. Von dem Portionierband 3 werden die 
Portionen 6 in die freien Verpackungsmulden in der Einlegestation 16 abgelegt 
beziehungsweise abgeworfen. Dies ist in diesem Beispiel auch in unterschiedlicher 
Variation moglich, da das Bandende 15 ebenfalls beweglich ausgebildet ist. Der 
Fachmann erkennt, dass das Portionierband 3 auch mehrstreifig geteilt ausgebildet 
sein kann. In diesem Fall ist es dann moglich, deren Bandenden unabhangig 
voneinander ebenfalls beweglich als ROckzugs-/Shuttleband auszubilden. Beide 
Bander weisen eine Bandkompensation 20 auf. 

Anhand dieses Beispiels wird nochmals beschrieben, wie die Positionierung der 
Produkte erfolgt. Die erfindungsgemaiJe Vorrichtung besteht aus einem Aufreihband 
1 und einem Portionierband 3. Dabei steht das Aufreihband 1 parallel zur 
Verpackungsmaschine mit der Einlegestation 16 und das Portionierband 3 quer zum 
Forderband 1 und zur Einlegestation 16 der Verpackungsmaschine. Das Aufreihband 
1 fordert die Reihe der ankommenden Produkte beziehungsweise Portionen auf das 
Portionierband 3. Dieses wiederum transportiert dann die Produkte 2 als Portionen 6 
und in einem bestimmten Format 5 arrangiert zur Einlegestation 16 der 
Verpackungsmaschine. Prinzipiell sind beide Bander 1 , 3 als EndlosbSnder gleich 
aufgebaut. Sie unterscheiden sich in dem gewahlten Ausfuhrungsbeispiel lediglich 
nur in ihrer Breite. In jedem der zwei Forderbander 1 , 3 befindet sich ein Servomotor 
zum Antrieb des Fordergurtes und ein Servomotor zum Antrieb der Bewegung der 
Bandenden 4, 15. Durch diese Anordnung kann dann das Bandende 4, 15 vor- und 
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zurOckgefahren werden. Wie bereits erwahnt, wird diese Ausfuhrungsform auch als 
Shuttleband bezeichnet. 

Mit dem Bezugszeichen 20 ist eine Langenausgleichsvorrichtung angegeben, die 
eine schnelle Kompensation oder Zurverfugungstellung von Forderband bei einer 
Anderung der wirksamen Lange des Forderbandes ermoglicht. Von dem Aufreihband 
1 werden die in Reihe ankommenden Produkte 2 bei gleichbleibender 
Gurtgeschwindigkeit Qber die Steuerung des Bandruckzuges definiert auf das 
Portion ierband 3 abgeworfen. In Abhangigkeit der Formatkonfigu ration der 
Verpackungsmaschine (in Forderrichtung der Verpackungsmulden 18), konnen dies 
ein, zwei, drei oder mehr Abwurfpunkte sein, wobei es in dem vorliegenden Fall drei 
sind. Ein schneller Ruckzugshub der Obergabekante 4 wahrend des Erreichens der 
Abwurfposition bewirkt dabei eine Reduzierung des Kippeffektes wahrend der 
parabelformigen Flugbahn. 

Das Portionierband 3 taktet um ein errechnetes Mali weiter, wenn von dem 
Aufreihband 1 eine Reihe von Produkten 2 an das Portionierband ubergeben wurde. 
Dies bedeutet, dass der Gurtvorschub des zweiten Forderbandes 3 schrittweise 
erfolgt. Dieses VorwSrtstakten erzeugt dann die erforderliche Formatkonfiguration 
quer zur Transportrichtung der Verpackungsmaschine. Sobald ein Format vollstandig 
abgelegt ist, taktet das Portionierband um ein anderes errechnetes Mali weiter und 
ein neues Format wird abgelegt. In dem vorliegenden Beispiel sind zwei Formate 
vollstandig auf dem Portionierband abgelegt. Bei einem dritten Format wird gerade 
die erste Reihe abgelegt. Befinden sich die Produkte in der Obergabeposition zur 
Verpackungsmaschine, das heilit, genau Ober den offenen Packungen im 
Einlegebereich der Einlegestation 16 der Verpackungsmaschine, erfolgt bei 
stillstehendem Band ein schneller Ruckzugshub, wodurch die Portionen senkrecht 
nach unten fallen. In der Zwischenzeit wird uber das Aufreihband 1 eine neue Reihe 
von Produkten 2 an das Portionierband 3 Qbergeben. Noch bevor der nachste 
Bandvorschub einsetzt, fdhrt das zweite Portionierband 3 beziehungsweise das 
Bandende 15 wieder in die Ausgangslage zurtick, bis sich nach weiteren 
Vorwartstakten wieder Portionen in Abwurfposition befinden. 
Die zuvor beschriebene Verpackungslinie hat dabei folgende Eigenschaften und 
Vorteile. In dem gewahlten Ausfuhrungsbeispiel sind beide Bander als Ruckzugs- 
/Shuttleband ausgelegt. Die beiden Forderbander stehen rechtwinklig zueinander. 
Durch die Verwendung einer zentralen Steuerung und von Servoantrieben fQr die 
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Bander und fur die Bandenden 4, 15 kann die Formatkonfiguration im Programm 
gespeichert werden, das heilit, eine Anderung der Formatteilung erfordert nur ein 
Umschalten auf ein anderes Programm, ohne dass dabei irgendwelche Bauteile der 
Verpackungslinie in ihrer Lage verandert werden mGssen. Durch die Verwendung 
von Servoantrieben und unter Verwendung eines Detektionsmittels am Anfang des 
Aufreihbandes 1 ist es moglich den Weg und die Geschwindigkeit eines Produktes 2 
bzw. einer Portion 6 genau zu berechnen und die Daten in der Steuerung zu 
hinterlegen. Die erfindungsgemafce Vorrichtung weiB demnach zu jedem Zeitpunkt 
wo sich das jeweilige Produkt 2 bzw. die jeweilige Portion 6 befindet und welche 
Geschwindigkeit sie momentan hat. Diese Informationen sind insbesondere fur den 
Neustart der erfindungsgema&en Vorrichtung nach einem betriebsbedingten Stopp 
wichtig, weil die erfindungsgemade Vorrichtung automatisch wieder gestartet werden 
kann. Produkte, die sich nach dem Stopp auf der erfindungsgema&en Vorrichtung 
befinden mOssen nicht entfemt werden. Mit dem Detektionsmittel wird zumindest die 
Lage der Produkte 2 in FOrderrichtung 1 1 ermittelt. Falls mit dem Detektionsmittel 
auch ein Versatz der Produkte relativ zur Mittenachse oder einer anderen beliebigen 
Langsachse des Aufreihbandes ermittelt wird, so kann diese Information verwendet 
werden urn den Versatz mit einer entsprechenden Bewegung des Portionierbandes 
auszugleichen, so dass auf dem Portion ierband das gewunschte Portionsbild bzw. 
die gewunschte Formatkonfiguration erzeugt wird. 

Die gewahlten Anordnung der Bander 1 , 3 zueinander, die Verwendung von 
Servoantrieben sowie die Abstimmung der Lage der Obergabekante 4 relativ zu dem 
Portionierband und der Bewegung des Portionierbandes 3 relativ zu der 
Obergabekante 4 erlaubt die Erstellung beliebiger Portionsbilder 6 und 
Formatkonfigurationen 5, die beispielhaft in den Figuren 11-19 dargestellt sind. Der 
Abstand zwischen den Produkten 2 auf dem Aufreihband kann variieren. 

In den Figuren 11-19 sind Portionen und Formate dargestellt, die mit der 
erfindungsgemafien Vorrichtung erzeugbar sind. Die Auflistung ist beispielhaft und 
nicht einschrankend zu verstehen. 

Figur 11 zeigt sechs Portionen 6 in einer gleichmaUigen Reihe. Es sind zwei Reihen 
dargestellt. Die Portionen 6 werden in der durch den Pfeil 14 dargestellten Richtung 
auf dem Portionierband (nicht dargestellt) transportiert. Das Format kann ein- oder 
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zweireihig sein; d.h. es weraen entweder eine Oder zwei Reihen wahrend eines 
Taktes in der Einiegestation einer Verpackungsmaschine abgelegt. 



Figur 12 zeigt drei Portionen 6 in einer ungleichmaBigen Reihe. Es sind zwei Reihen 
dargestellt. Die Portionen 6 werden in der durch den Pfeil 14 dargestellten Richtung 
auf dem Portionierband (nicht dargestellt) transportiert. Das Format kann ein- Oder 
zweireihig sein; d.h. es werden entweder eine oder zwei Reihen wahrend eines 
Taktes in der Einiegestation einer Verpackungsmaschine abgelegt. 

Figur 13 zeigt zwei nach vorne geschindelte Portionen 6 in einer Reihe. Mit der in 
Figur 1 0 dargestellten Vorrichtung wird eine Reihe erzeugt, in dem der 
Portionsaufbau von links nach rechts bzw. bezogen auf dieTransportrichtung des 
Aufreihbandes von hinten nach vorne erfolgt. Das Portionierband steht wahrend 
dessen still. Es sind zwei Reihen dargestellt. Die Portionen 6 werden in der durch 
den Pfeil 14 dargestellten Richtung auf dem Portionierband (nicht dargestellt) 
transportiert. Das Format kann ein- oder zweireihig sein; d.h. es werden entweder 
eine oder zwei Reihen wahrend eines Taktes in der Einiegestation einer 
Verpackungsmaschine abgelegt. 

Figur 14 zeigt zwei nach hinten geschindelte Portionen 6 in einer Reihe. Mit der in 
Figur 10 dargestellten Vorrichtung wird eine Reihe erzeugt, in dem der 
Portionsaufbau von rechts nach links bzw. bezogen auf die Transportrichtung 11 des 
Aufreihbandes von vorne nach hinten erfolgt. Das Portionierband steht wahrend 
dessen still. Es sind zwei Reihen dargestellt. Die Portionen 6 werden in der durch 
den Pfeil 14 dargestellten Richtung auf dem Portionierband (nicht dargestellt) 
transportiert. Das Format kann ein- oder zweireihig sein; d.h. es werden entweder 
eine oder zwei Reihen wahrend eines Taktes in der Einiegestation einer 
Verpackungsmaschine abgelegt. 

Figur 15 zeigt zwei terrassenformig angeordnete Portionen 6 in einer Reihe. Mit der 
in Figur 10 dargestellten Vorrichtung wird eine Reihe erzeugt, in dem jeweils erst die 
zwei unten liegenden Produkte abgelegt und dann jeweils ein Produkt darauf gelegt 
wird. Das Portionierband steht wahrend der Ablage einer Reihe still. Es sind zwei 
Reihen dargestellt. Die Portionen 6 werden in der durch den Pfeil 14 dargestellten 
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Richtung auf dem Portioni^and (nicht dargestellt) transportiert. Ds^ormat kann 
ein- oder zweireihig sein; d.h. es werden entweder eine oder zwei Reihen wahrend 
eines Taktes in der Einlegestation einer Verpackungsmaschine abgelegt. 

Figur 16 zeigt drei gestapelte Portionen 6 in einer Reihe. Mit der in Figur 10 
dargestellten Vorrichtung wird ein Stapel 6 erzeugt, in dem jeweils drei Produkte 2 an 
einem Ort auf dem Portionierband abgelegt werden. Das Portionierband steht 
wahrend der Ablage einer Reihe still. Es sind zwei Reihen dargestellt. Die Portionen 
6 werden in der durch den Pfeil 14 dargestellten Richtung auf dem Portionierband 
(nicht dargestellt) transportiert. Das Format kann ein- oder zweireihig sein; d.h. es 
werden entweder eine oder zwei Reihen wahrend eines Taktes in der Einlegestation 
einer Verpackungsmaschine abgelegt 

Figur 17 zeigt zwei quergeschindelte Portionen 6 in einer Reihe. Mit der in Figur 10 
dargestellten Vorrichtung wird eine Portion 6 erzeugt, in dem jeweils drei Produkte 2 
an einem Ort auf dem Portionierband abgelegt werden. Das Portionierband 
transportiert das gerade abgelegte Produkt um einen Takt weiter, bevor das nachste 
Produkt abgelegt wird, wobei die beiden Portionen 6 einer Reihe jedoch 
vorzugsweise parallel erstellt werden. Es sind zwei Reihen dargestellt. Die Portionen 
6 werden in der durch den Pfeil 14 dargestellten Richtung auf dem Portionierband 
(nicht dargestellt) transportiert. Das Format kann ein- oder zweireihig sein; d.h. es 
werden entweder eine oder zwei Reihen wahrend eines Taktes in der Einlegestation 
einer Verpackungsmaschine abgelegt. 

Figur 18 zeigt drei quergeschindelte Portionen 6 ohne Gberlappung in einer Reihe. 
Mit der in Figur 10 dargestellten Vorrichtung wird eine Portion 6 erzeugt, in dem ein 
Produkt 2 auf dem Portionierband abgelegt wird. Das Portionierband transportiert das 
gerade abgelegte Produkt um einen Takt weiter, bevor das nachste Produkt abgelegt 
wird, wobei die drei Portionen 6 einer Reihe jedoch vorzugsweise parallel erstellt 
werden. Es ist eine Reihe dargestellt. Die Portionen 6 werden in der durch den Pfeil 
14 dargestellten Richtung auf dem Portionierband (nicht dargestellt) transportiert. 
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Figur 19 zeigt drei versetzHmgeordnete Portionen 6 ohne Obeiiappung in einer 
Reihe. Mit der in Figur 10 dargestellten Vorrichtung wird eine Portion 6 erzeugt, in 
dem ein Produkt 2 auf dem Portionierband abgelegt wird. Das Portionierband 
transportiert das gerade abgelegte Produkt urn einen Takt weiter, bevor das nachste 
Produkt abgelegt wird, wobei die drei Portionen 6 einer Reihe jedoch vorzugsweise 
parallel erstellt werden. Es ist eine Reihe dargestellt. Die Portionen 6 werden in der 
durch den Pfeil 14 dargestellten Richtung auf dem Portionierband (nicht dargestellt) 
transportiert. 
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2. 



3. 



4. 



Vorrichtung zur Erzeugung beliebiger Portionen (6) und Formate (5) von 
Produkten (2), mit einem Aufreihband (1), das die Produkte (2) fordert und an 
einer Obergabekante (4) an ein Portionierband (3) Obergibt, auf dem die 
Portionen (6) und die Formate (5) erzeugt werden und mit dem die Produkte 
als entsprechende Portionen (6) und/oder in dem jeweiligen Format (5) 
vorzugsweise weiter gefordert werden, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Lage der Obergabekante (4) relativ zum Portionierband (3) 
mindestens in einer Richtung (7, 8) veranderbar ist und/oder 
die Lage des Portionierbandes (3) mindestens in einer Richtung (9, 10) 
relativ zur Obergabekante beweglich ausgebildet ist und 
die Lage der Obergabekante (4) und die Bewegung des 
Portionierbandes (3) so aufeinander abgestimmt sind, dass mit den 
Produkten beliebige Portionen (6) und Formate (5) erzeugbar sind. 

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Lage der 
Obergabekante (4) in und gegen die FCrderrichtung (11) des Aufreihbandes 
(1) veranderbar ist, dass das Portionierband (3) relativ zu der Obergabekante 
(4) in einer Richtung (10) beweglich ist und dass der Winkel zwischen der 
Forderrichtung (11) und der Bewegungsrichtung (10) des Portionierbandes 
vorzugsweise 90° Oder 270° betragt. 

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Lage der 
Obergabekante (4) in Forderrichtung (1 1 ) und quer zur Forderrichtung (1 1 ) des 
Aufreihbandes (1) beliebig veranderbar ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Portionierband (3) mindestens in zwei vorzugsweise senkrecht aufeinander 
stehenden Richtungen (9, 10) beweglich ausgebildet ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Lage der 
Obergabekante (4) in und gegen die Forderrichtung (11) des Aufreihbandes 



27 



WO 03/057602 ^fcCT/EP03/00179 

(1) veranderbar ist um dass sie ein Mittel (12) aufweist, mit dim die Produkte 
auf dem Aufreihband (1) relativ zur Mittenspur (13) aufreihbar sind. 



6. Vorrichtung nach einem der voranstehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass es mehrere Aufreihbander (1) und/oder mehrere 
Portionierbander (3) aulweist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Forderrichtung (1 1 f 14) der Aufreihbander (1) und/oder der Portionierbander 
(3) gleichgerichtet und/oder gegenlaufig ist. 

8. Vorrichtung nach einem der voranstehenden AnsprQche, dadurch 
gekennzeichnet dass die Obergabekante (4) an dem Aufreihband (1) 
verschieblich gelagert ist und die Verschiebung vorzugsweise durch einen 
Servomotor erfolgt 

9. Vorrichtung nach einem der voranstehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Portionierband (3) auch ein Einlegeband ist. 

1 0. Vorrichtung nach einem der voranstehenden AnsprQche, dass das Ende (1 5) 
des Portionierbandes (3) verschieblich gelagert ist und die Verschiebung 
vorzugsweise durch einen Servomotor erfolgt. 

1 1 . Vorrichtung nach einem der vorherstehenden AnsprQche, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Antrieb des Aufreihbandes (1) und/oder des 
Portionierbandes (3) durch einen Servomotor erfolgt. 

12. Vorrichtung nach einem der voranstehenden AnsprQche, dadurch 
gekennzeichnet, dass sie ein Detektionsmittel aulweist, das die Lage der 
Produkte auf dem Aufreihband (1) zumindest in Forderrichtung (11) erfasst. 

13. Vorrichtung nach einem der voranstehenden AnsprQche, dadurch 
gekennzeichnet, dass es eine Steuerung aufweist, mit der die gewunschten 
Portionsbilder und die Formate frei programmierbar und hinterlegbar sind. 
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14. Vorrichtung nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Geschwindigkeit des Aufreihbandes konstant ist. 

15. System bestehend aus einer Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1-14 
und einer Verpackungsmaschine (16), wobei das Portionierband (3) auch ein 
Einlegeband ist, das die Portionen in Verpackungsmulden einlegt, die entlang 
der Verpackungsmaschine vorzugsweise taktweise geffirdert werden. 

16. System nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass das Portionierband 
(3) in einem rechten Winkel zu der Verpackungsmaschine (16) angeordnet ist. 

17. System nach Anspruch 15 Oder 16, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Aufreihband rechtwinklig zu dem Portionierband (3) angeordnet ist. 

18. System nach einem der Anspriiche 15-17, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Vorrichtung auf den Takt der Verpackungsmaschine abgestimmt ist. 

19. Verfahren zur Erzeugung beliebiger Portionen (6) und Formate (5) von 
Produkten (2), mit einem Aufreihband (1), das die Produkte (2) fSrdert und an 
einer Obergabekante (4) an ein Portionierband (3) ubergibt, auf dem die 
Portionen (6) und/oder die Formate (5) erzeugt werden und mit dem die 
Produkte als entsprechende Portion (6) und in dem jeweiligen Format (5) 
vorzugsweise weiter gefordert werden, dadurch gekennzeichnet, dass 

die Lage der Obergabekante (4) relativ zum Portionierband (3) 

mindestens in einer Richtung (7, 8) verandert wird und/oder 

die Lage des Portionierbandes (3) mindestens in einer Richtung (9, 10) 

relativ zur Obergabekante bewegt wird und 

die Lage der Obergabekante (4) und die Bewegung des 

Portionierbandes (3) so aufeinander abgestimmt werden, dass mit den 

Produkten beliebige Portionen (6) und Formate (5) erzeugt werden. 

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass die Lage der 
Obergabekante (4) in und gegen die Forderrichtung (11) des Aufreihbandes 
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(1 ) verandert wird, dass das Portionierband (3) relativ zu der Ubergabekante 
(4) in einer Richtung (10) bewegt wird und dass der Winkel zwischen der 
Forderrichtung (11) und der Bewegungsrichtung (10) des Portionierbandes 
vorzugsweise 90° oder 270° betragt. 



21 . Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass die Lage der 
Obergabekante (4) in Forderrichtung (11) und querzur F6rderrichtung (11) des 
Aufreihbandes (1) beliebig verandert wird. 

22. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Portionierband (3) mindestens in zwei vorzugsweise senkrecht aufeinander 
stehenden Richtungen (9, 10) bewegt wird. 



23. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass die Lage der 
Obergabekante (4) in Forderrichtung (11) des Aufreihbandes (1) verandert 
wird und dass die Produkte auf dem Aufreihband (1) jeweils in einer 
bestimmten Lage relativ zur Mittenspur (13) auf dem Aufreihband positioniert 
werden. 



24. Verfahren nach einem der Anspruche 19-23, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Verschiebung der Obergabekante (4) relativ zu dem Aufreihband (1 ) 
vorzugsweise durch einen Servomotor erfolgt. 

25. Verfahren nach einem der Anspruche 19-24, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Produkte mit dem Portionierband (3) auch in eine Verpackung eingelegt 
werden. 



26. Verfahren nach einem der AnsprQche 19-25, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Lage der Produkte auf dem Aufreihband (1 ) zumindest in Forderrichtung 
(11) mit einem Detektionsmittel erfasst wird. 

27. Verfahren nach einem der Anspruche 19-26, dadurch gekennzeichnet ,dass 
es von einer Steuerung gesteuert wird, in der zumindest ein Mali fur die 
Taktung des Portionierbandes hinterlegt ist. 
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Verfahren nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerung 
dann ein Signal an den Antrieb des Portionierbandes zur Taktung erzeugt, 
wenn die Reihe des Formates vollstandig ist. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 19-28, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Geschwindigkeit des Aufreihbandes konstant ist. 
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